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Abstrakt 

Bel dcm erfindungsgcmtfien Verfahren wird ein erstes plastifizicrtes Material in 
den Hohlraum einer SpritzgieBfonn eingespritzt und anschiiefiend wird ein 
anderes plastifiziertes Material in diesen Hohlraum eingespritzt. Das Verfahren 
zeichnet sich dadurch aus, dafl das erste plastifizierte Material so in den 
Hohlraum gegeben wird, dafl es nur einen Teilbereich der Wandung des 
Hohlraums benetzt und anschlieflend das andere plastifizierte Material so in den 
Hohlraum gegeben wird, dafl es zumindest einen Teil des Restbereichs der 
Wandung des Hohlraums benetzt. 

Das erfindungsgem&fle Verfahren erlaubt es, mit einfachen 
SpritzgieAvorrichtungen Spritzgufiteile aus unterschiedlichen Materialien 
herzustellen. 
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Verfahren zum SpritzgieBen, SpritzgieBform und 
SpritzgieBvorrichtung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum SpritzgieBen van SpritzguBteilen aus 
5 plastifizierbarem Material, bei dem ein erstes plastifiziertes Material in den 
Hohlraum einer Spritzgiellform eingespritzt wird und anschlieBend ein anderes 
plastifiziertes Material in den Hohlraum eingespritzt wird, cine SpritzgieBform 
und eine SpritzgieBvorrichtung mit einer Plastifiziereinheit und eine Spritzeinheit. 

Gattungsgemlfle Verfahren sind unter dem Begriff " Mono-Sandwich- Verfahren* 1 
10 und "Zwei-Komponenten- Verfahren" bekannt. 

Beim Mono-Sandwich-Verfahren wird in eine SpritzgieBform zunSchst ein 
besonders reines plastifiziertes Material eingespritzt, das sich an der Wandung 
der SpritzgieBform verfestigt und anschlieBend wird ein Fullmaterial 
nachgespritzt, das den Kern des Spritzgufiteils bxldet und xm allgerneinen 
15 minderwertigere Materialien aufweist. Dadurch ist es mBglich, mit geringen 
Materialkosten, insbesondere unter Verwendung von Recyclingmaterial 
SpritzguBteile herzustellen, deren Oberflfichen vollstandig aus hochwertigem 
Material bestehen. 

Urn SpritzguBteile mit Elementen aus verschiedenen Materialien herzustellen, 
20 wird das Zwei-Komponenten-Verfahren verwendet, bei dem verachiedene 
Spritzeinheiten plastifizierbare Materialien an verschiedenen Stellen in die 
SpritzguBfbrm einleiten, so dafi beispielsweise eine Zahnbttrste mit Bereichen aus 
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hartem Kunststoff und einem gelenkigen Zwischenbereich aus weicherem 
Kunststoff hergestellt werden kann. Das Zwei-Komponenten-Verfahren bendtigt 
jedoch eine sehr aufwendige Spritzgi&Bvorrichtung und ist dahcr ein relativ 
teueres Herstellungsverfahren. 

5 Der Erfindung liegt in Anbetracht des vorbckannten Stands der Technik die 
Aufgabe zugrunde, cin einfaches Verfahren zum SpritzgieBen von Spritzgufiteilen 
aus verschiedenen Materialien vorzuschlagen. 

Diese Aufgabe wird mit einem gattungsgem&Ben Verfahren geldst, bei dem das 
erste piastifizierte Material so in den Hohlraum gegeben wird, daA es nur einen 
10 Teilbereich der Wandung des Hohlraums benetzt und anschliefiend das andere 
piastifizierte Material so in Hohlraum gegeben wird, dafi es zumindest einen Teil 
des Restbereichs der Wandung des Hohlraums benetzt. 

Bei dem erfindungsgemSBen Verfahren wird zun&chst ein Teil des Hohlraum 
unzuganglich gehalten oder es wird so wenig erstes plastifizierbares Material 
15 eingespritzt, dafi nur ein Teil der Hohlraumwandung benetzt wird. Anschliefiend 
wird mindestens ein weiteres Material in den Hohlraum gegeben, das im 
Restbereich der Wandung des Hohlraums sich verfestigt, so dafi das fertige 
Spritzgufiteil eine Auflenfl&che aus verschiedenen Materialien aufweist. 

Das Verfahren erm6glicht die Verwendung einer leicht modifizierten 
20 herkdmmlichen Mono-Sandwich-Spritzguflmaschine, wobei entgegen den bisher 
bekannten Verfahren bcwufit darauf geachtet wird, dafi das zweite Material nicht 
vollstfiridig vom ersten Material umhlillt ist. Insbesondere wenn als zweites 


Material ebenso ein hochwertiges Material eingesetzt wird, kdnrien mit dem 
erfindungsgemfiflen Verfahren SpritzguBteile aus verschiedenen Materialien 
hergestellt werden, die von herk&nmlichen, im Zwei-Komponenten- Verfahren 
hergestellten SpritzguBteilen nicht zu unterscheiden sind. 

Bine bevorzugte Variante sieht vor, daft das erste plastifizierte Material und 
mindestens ein anderes plastifiziertes Material durch die gleiche Offnung in den 
Hohlraum gespritzt wird. Eine einzige Offnung in der SpritzgieBform fir 
verschiedene Materialien fuhrt zu billigen Herstellungskosten fQr die 
SpritzgieBvorrichtung und erlaubt eine einfache Verfahrensfiihrung, da die 
einzelnen Materialien nacheinander an der selben Stelle in die SpritzgieBform 
eingespritzt werden. Genaue Dosage und Taktzeiten ftihren bei 
unterschiedlichsten Spritzguflteilen zu hervorragenden Arbeitsergebnissen. 

Da der Ubergangsbereich des SpritzguBteils zwischen Teilbereich und Restbereich 
der Wandung in der Praxis hSufig eine ungerade oder verschwommene Linie 
bildet, wird vorgeschlagen, dafl soviel erstes Materinl in die SpritzgieBform 
gegeben wird, dafl sich nach Einspritzen des anderen Materials, das erste 
Material bis zu einem Absatz im Hohlraum zwischen Teilbereich und Restbereich 
erstreckt. Der Absatz kann eine beliebige Kante sein, die vorzugsweise von der 
Wandung zum Hohlrauminneren fQhrt und eine Barriere fur das WeiterflieBen des 
ersten plastifizierlen Materials im Bereich des Absatzes bildet. 

Alternativ oder zusatzlich zum beschriebenen Verfahren kann nach dem 
Einspritzen des ersten Materials ein mindestens cinen Teil des Restbereich s 
freigebender Schieber bewegt werden. Unter Schieber wird entweder ein 


ventilartiges Teil verstanden, das einen Kanal zu einem Teilbercich des 
Hohlraums der SpritzgieBform freigibt. Dies erlaubt es, von einem Einspritzpunkt 
die Str6mung des plastifizierten Materials Qber unterschiedliche Kanfile in 
verschiedene Teilbereiche des Hohlraums zu lenken. Der Schieber kann jedoch 
5 auch nach Art eines Stoflels ausgebildet sein F der in einen Teilbereich des 
Hohlraums der SpritzgieBform hineingeschoben, einen Teilbereich der Wandung 
des Hohlraums abdeckt. Beim ZurOckziehen des Schiebers wird zumtndest ein 
Teil des Restbereichs der Wandung des Hohlraums freigelegt, so daft das andere 
plastifizierte Material in diesem Bereich die Wandung des Hohlraums benetzt. 

10 Ober die Verwendung verschiedenener plastifizierbarer Materialien hinaus f 
kdnnen auch hohle Spritzguflteile hergestellt werden, wenn beim 
Spritzgieflvorgang in der SpritzgieBform ein Gasraum gebildet wird. Ein 
derartiger Gasraum wird durch Einblasen eines Gases wfihrcnd des 
SpritzgieBvorgangs erreicht. 

15 Eine Vielzahl besonders vorteilhafter Anwendungen erschlieBen sich, wenn ein 
plastifiziertes Material ein relativ weiches oder gummiartiges und mindestens ein 
anderes plastifiziertes Material ein relativ hartes Material ist. Wahrend das 
weiche oder gummiartige Material die Funktion einer Dichtung, eines Reifen 
Oder eines Griffs ubernimmt, dient das relativ harte Material der Erzeugung eines 

20 festen Grundkdrpers. 

Besondere Effekte werden auch dadurch erzielt, dafl die plastifizierbaren 
Materialien mindestens zwei verschiedene Farbcn oder Durchsichtigkeiten 
aufweisen. WMhrend die verschiedenen Farben optischen Effekten dienen, ist es 
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auch moglich, Spritzguflteile mit farbigen und durchsichtigen Bereichen 
herzustellen, die beispielsweise als Abdeckung mic durchsichtigcm Fenster 
eingesetzt wcrden konnen. Insbesondere durchsichtige Spritzguflteile, die in 
Teilbereichen eingef&rbt sind, um einen Durchblick zu verhindem, kdnnen mit 
5 dem beschriebenen Verfahren besonders kostengilnstig hergestellt wcrden. 

AuBerdem ist cs ftir verschiedene Anwendungen von Vorteil, wenn mindestens 
ein plastifiziertes Material Gaseinschlfisse aufweist. GaseinschlUsse vermindern 
Gewicht und Materialaufwand und k6nnen je nach Einsatzzweck weitere 
spezifische Vorteile aufweisen. 

10 Beispielsweise zur Verwertung von Recyclingpartikeln wird vorgeschlagen, dafl 
mindestens ein plastifiziertes Material Einschltisse einer anderen Komponente 
aufweist. So konnen zum Beispiel in ein weiches Material elastomere 
Recyclingpartikel eingeinischt werden, um die Hftrte des Materials einzustellen. 

Insbesondere zur Durchfihrung des erfindungsgemiUlen Verfahrens eignet sich 
15 eine Spritzgieflform, die mindestens einen Sensor aufweist, der am Ubergang 
zwjschen Teilbereich und Restbereich der Wandung des Hohlraums der 
Spritzgiefiform angeordnet ist. Dicse Sensoren crlaubcn es, bei spiel sweise mit 
Druck, Temperatur oder UltraschallmeBgeraten festzustellen, wann ein 
bestimmtes plastifiziertes Material die Stelle der Wandung, in der der Sensor 
20 angebracht ist, erreicht hat. Dies erlaubt es, den ProzeB genau zu flberwachen 
und zu steuern. 

Vorteilhaft ist es, wenn eine vor allem fiir das erfindungsgem&Be Verfahren 
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verwendbarc Spritzgieflfbrm einen Absatz aufweist, der am Obergang zwischcn 
Teilbereich und Restbereich der Wandung des Hohlraums der SpiitzgieBform 
angeordnet ist. Dieser Absatz erlaubt, wie obcn angegeben, eine gerade 
Obergangslinie zwischen den Komponenten. 

5 Betm anguBlosen Spritzen verbleibt im Heifilcanal der SpritzguBform ein Zwei- 
Komponenten-Gemisch, das beim Spritzen eines weiteren Teiles in den Hohlraum 
der SpritzguBform gelangen kann. Dies wQrde jedoch zu einer Verunreinigung 
der ftufleren Schicht des nfichsten SpritzguBteiles filhren. Daher wird 
vorgeschlagen, daB die SpritzgieBform einen HeiBkanal mit einer 

10 Umleiteinrichtung aufweist, die es erlaubt, zum Hohlraum strSmendes 
plastifiziertes Material in einen Uberiauf strdmen zu lassen. Nach dem ersten 
SpritzgieBvorgang wird mittels der Umleiteinrichtung zunichst solange 
nachstromendes Material in den Uberiauf umgelenkt, bis reines Material in den 
Kanal gelangt. Dies ermSgiicht es, die Verschmutzungen im Oberlauf 

IS aufzufangen und anschlieBend zu entsorgen. 

Letztlich wird eine SpritzgieBvorrichtung mit einer Plastifiziereinheit und einer 
Spritzeinheit vorgeschlagen, die mindestens zwei Nebenextruder aufweist, die 
zwischen Schneckenspitze und DQsenspitze angeordnet sind. Die Verwendung 
mehrerer Nebenextruder erlaubt es, nacheinander unterschiedliche Materialien in 
20 die SpritzguBform zu geben, urn mit dem erfindungsgemafien Verfahren 
Spritzguflteile aus verschiedensten Materialien herzustellen. 

Das erfindungsgem&fle Verfahren und verschiedenste Ausfllhrungsbeispiele zur 
Anwendung des erfmdungsgemaBen Verfahrcns sind in der Zeichnung dargestellt 


und werden im folgenden naher erlfiutert. Bs zeigt, 

Figur 1 schematisch, cine dreidimensionale Ansicht einer 
erfindungsgem&Ben SpritzgieBvorrichtung mit Werkzeug, 

Figur 2 einen Ausschnitt aus Figur 1 als Schnittansicht, 

5 Figur 3 einen Schnitt durch eine alternative Ausfiihningsform einer 
SpritzgieBvorrichtung in scheniatischer Darstellung, 

Figur 4 einen Schnitt durch ein Deckelbauteil, 

Figur 5 eine vergroflerte Einzelheit aus Figur 4, 

Figur 6 einen Schnitt durch ein weiteres Deckelbauteil, 

10 Figur 7 einen Schnitt durch ein Rollenbauteil, 

Figur 8 einen Schnitt durch ein TeilstUck des Rollenbauteils nach Figur 7 
in einer Ausfuhrungsform mit Profil, 

Figur 9 einen Schnitt durch einen Ausschnitt des Rollenbauteils nach Figur 
7 mit formschlOssiger Reifenanbindung, 

IS Figur 10 einen Schnitt durch einen Ausschnitt des Rollenbauteils nach Figur 
7 mit gasgefillltem Reifenteil, 


8 - 


Figur 11 einen Schnitt durch einen Ausschnitt cincs Rollenbauteils nach 
Figur 7 mit von dcr Nabe her angespritztem Reifenteil, 

Figur 12 einen Schnitt durch ein Roilenbauteil mit Kugelrolle, 

Figur 13 einen Schnitt durch einen Griff, 

5 Figur 14 eine Ansicht eines BQrstengrifft, 

Figur 15 einen Schnitt durch ein Gehause mit im oberen Teil schematise* 
dargestellter Dichtung im Geh&use und im unteren Teil schematise)) 
dargestellter Dichtung im Deckelteil und KabeldurchlaB, 

Figur 16 einen Schnitt durch eine Kabelverschraubung, 

10 Figur 17 eine Ansicht einer ersten AusfQhrungsform eines 
Flaschenverschlusses, 

Figur 18 einen Schnitt durch eine andere Ausfuhrungsform eines 
Flaschenverschlusses , 

Figur 19 eine Spritzgieflvorrichtung mit Werkieug und 

15 Figur 20 einen Ausschnitt aus Figur 19 mit einen HeLBkanal fur anguBloses 
Spritzen. 
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Die in Figur 1 gezeigte Spritzgieflvorrichtung 1 hat eine Duse 2, die mit einem 
Werkzeug 3 in Verbindung steht. Auf der anderen Seite dcr Dtise schliefien sich 
zwei Nebenextruder 4 und 5 an, die auf den Hauptextruder 6 aufgesetzt sind. Die 
beiden Nebenextruder haben Einfulltrichter 7 und 8 und der Hauptextruder hat 
5 einen Einfulltrichter 9. 

Das Werkzeug 3 hat einen ersten Eingang 10 fiir plastifizierte Komponenten und 
einen zweiten Eingang 11 fur ein Gas zur Bildung eines Hohlraums im 
SpritzguAteil. Daruber hinaus ist ein Schieber 12 im Werkzeug 3 vorgesehen. 
Dieser Schieber 12 sorgt dafur, daB zunfichst nur ein Teilbereich der Wandung 
10 des Hohlraums der Werkzeugkavitfit mit plastifiziertem Material benetzt wird und 
erst nach Ziehen des Schiebers 12 ein Restbereich der Wandung -des Hohlraums 
mit plastifiziertem Material benetzt wird. Die KavitUt des Werkzeugs ist somit in 
einen Teilbereich und in einen Restbereich unterteilt, wobei erst nach Ziehen des 
Schiebers 12 der Restbereich freigegeben wird. 

15 Der an die Diise 2 angrenzende Teil der Spritzgiefivomchtung 1 ist ais Ausschnitt 
in Figur 2 gezeigt. An die Duse 2 schlieiit sich zunachst ein Teilbereich mit 
einem ersten plastifizierten Material 13 an, das Ober den EinfQIItrichter 7 und den 
Nebenextruder 4 zugefuhrt wird. Daran schlieBt sich ein weiterer Bereich an. der 
tiber den Trichter 8 und den Nebenextruder 5 mit einem zweiten plastifizierten 

20 Material 14 zugefQhrt ist. Der restliche Bereich der Spritzgieflvorrichtung 1 ist 
mit einem dritten plastifizierten Material IS gefullt, das iiber den Trichter 9 
zugefuhrt wird und im Hauptextruder 6 mittels einer Schnecke 16 gefordert wird. 

Dies erlaubt es ( nacheinander verschiedene plastifizierte Materialicn 13, 14, 15 
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iiber die Dttse 2 in das Werkzeug 3 einzufullen. Vorzugsweise bei einem Wechsel 
von einem Material rum anderen Material wird der Schieber 12 gezogen, urn 
einen Restbereich der Wandung des Hohlraums des Werkzeugs mit einem 
anderen plastifizierten Material zu benetzen. 

Eine andere erfindungsgemftBe Spritzgieflvorrichtung zeigt Figur 3. Hier sind auf 
zwei Seiten eines Werkzeugs 20 Extruder 21, 22 bzw. 23, 24 angeordnct. Die 
Extruder 21 und 22 fSrdern plastifizierbares Material zu einem Kanal 25, der zu 
einer Offnung 26 im Werkzeug 20 fQhrt und die Extruder 23 und 24 ftrdem 
plastifiziertes Material zu einem Kanal 27, das zu einer Gffhung 28 im Werkzeug 


Zum Betreiben der Vorrichtung kann entweder zunfichst plastifiziertes Material 
mit dem Extruder 21 zur Kavitttt 29 des Werkzeugs 20 gefordert werden, wonach 
anschlieflend ein anderes plastifiziertes Material mit dem Extruder 22 in die 
Kavitat 29 gef8rdert wird, Alternativ dazu kann auch zuerst mit dem Extruder 21 
plastifiziertes Material in den Extruder 22 geschoben werden, wonach 
anschlieflend mit dem Extruder 22 zuerst das vom Extruder 21 stammende 
plastifizierte Material in die Kavitfit 29 gefdrdert wird und anschlieBend mit dem 
Extruder 22 bereitgestelltes plastifiziertes Material nachgef&rdert wird. Dieselben 
Verfahrensvarianten sind selbstverstflndlich auch mit den Extrudern 23 und 24 
mfiglich, wobei die Durchfthning des erfindungsgemfiflen Verfahrens auch allcin 
mit den Extrudern 21 und 22 mdglich ist. 


10 


20 ftlhrt. 


Der Kanal 30 verbindet gegebenenfalls unter Zwischenschalrung einer Pumpe 31 
die Extruder 23 und 24 mit den Extrudern 21 und 22 und erlaubt es somit, an der 
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Offnung 26 bzw. an der 6ffhung 28 vier verscbiedene plastiftzierte Materialien 
nacheinander in die Kavitat 29 des Werkzeugs 20 einzuffihren. Die 
entsprechenden notwendigen Schiebcr sind zur Erhdhung dcr Ubersichtlichkeit 
nicht eingezeichnet. Der Fachmann erkennt jedoch leicht, daB mit der 
5 Vorrichtung nach Figur 3 bis zu vier verscbiedene Materialien durch eine 
6ffnung 26 bzw. 28 in die Kavitfit 29 einfiillbar sind und die Vorrichtung durch 
eingebaute Schieber verschiedenste VerfahrensfUhrungen zul&Bt. 

So ist es beispielsweise mdglich, mit einer Vorrichtung nach Figur 1 Oder 3 das 
in Figur 4 gezeigte Deckelbauteil 40 herzustellen. Dazu wird zun&chst ein 

10 h&rteres Material 42 am Angufl 41 in eine SpritzguBform eingespritzt, das sich 
an den Wanden der Form verfestigt. AnschlieBend wird ein Schieber gezogen, 
der in den Bereichen 43, 44 eine Offhung freigibt, so daB am AnguB 41 
nachgefdrdertes weicheres Material 45 in der Kavit&t des Werkzeugs bis in den 
vom Schieber freigegebenen Raum flicJit, urn eine vorstehende Dichtung 46 

15 auszubilden. 

Der Deckel 40 hat somit eine HQlle aus hftrterem Material 42 unter der ein 
weicheres Material 45 liegt, das nur im Randbereich des Deckels 40 ringartig als 
Dichtung 46 sichtbar wird. 

Der in Figur 5 vergrfiBert herausgezeigte Angullbereich zeigt das htrtere 
20 plastifizierte Material 42, das sich an den Wandungen der Kavitat verfestigt und 
das am Punkt 41 nachgefdrderte weichere Material 45, das im mittleren Bereich 
zwischen den Wandungen der Kavit&t in die Form einstrSmt. 
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Eine alternative Ausfuhrungsform zur Herstellung eines Deckels nach dem 
erfindungsgemaflen Verfahren zeigt Figur 6. Das dort gezeigte Deckelbauteil 50 
besteht aus einem gewfilbten Deckelteil 51 t das zunachst uber einen Kanal 52 
vom FormeinlaB 53 her gespritzt wird. Anschlieflend wird der Schieber 54 so 
5 umgestellt, dafl von der Offtumg 53 nachstrdmendes weicheres Material fiber die 
Kanale 55 und 56 in einen von einem Schieber freigegebenen Dichtungsbereich 
57 cindringt, um eine ringartige Dichtung 58 auszubilden, die fest rait dem 
gewSlbten Deckelbauteil 51 aus harterem Material verbunden ist. 

Anstelle der Verwendung eines Schiebers oder zusltzlich dazu, kann an der 
10 Obergangsstelle zwischen den Materialien in der Form ein Absatz 59»(vergleiche 
Figur 4) vorgesehen sein, der dafur sorgt, dafl das erste plastifizierte Material nur 
bis zu diesem Absatz flieflt und erst das zweite plastifizierte Material Uber diesen 
Absatz hinwegflieflt. In Figur 4 ist ein derartiger quer zur Strdmungsrichtung 
angeordneter Absatz 59 vorgesehen, dem gegenuber ein weiteier Absatz 60 
15 angeordnet ist. Dies fuhrt dazu, dafl die harte Komponentc 42 nur bis zu den 
Absfitzen 59 und 60 flieflt und am Rand der Form aushartet. Das nachflieflende 
Material 45 wird durch die Absatze 59 und 60 nicht mehr gebremst, da sich das 
auflen liegende plastifizierte Material 52 schon bis zur Innenkante des Absatz 
verfcstigt hat, so daB das nachflieflende Material 45 fiber den Absatz flieflt und 
20 den Restbereich der Wandung des Hohlraums benetzt. 

Ein Rollenbauteil 70 mit verschiedencn Ausbildungen eines radial auflen 
liegenden Reifens 71 bis 75 zeigen die Figuren 7 bis 11. Das Rollenbauteil 70 
Sesteht in ieiner Grundvariante aus ciner Nabc 76 und einem sich radial daran 
anschlieflenden Reifen 71. Die zum Spritzen dieses Bauteils vorgesehene Form 
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hat einen Hinlafi 77 der zu einem Kanal 78 fUhrt, urn das Nabenteil 76 aus einem 
h&rteren Material zu spritzcn. AnschlieBend wird cin zwischen dem Einlafl 77 
und dem Kanal 78 angeordneter Schieber 79 so umgestellt, dafl weicheres 
Material tiber den Kanal 80 in den radial aufien liegenden Bereich der Nabe 76 
5 strdmt, urn einen Reifen 71 auszubilden. 

Die Ausfuhrungsvariante nach Figur 8 sieht vor, dafl im Reifen 72 ein Profit 
ausgebildet ist. Nach Figur 9 ist der Reifen 73 mittels einer formschlCssigen 
Verbindung 81 mit dem Nabenbauteil 76 verbunden. Figur 10 zeigt schliefllich 
das Einbringen eines Gases in das Reifenteil, um mittels einer Luftblas© 82 einen 

10 "Balloneffekt" zu erzielen. Das letrte AusfOhrungsbeispiel nach Figur 11 zeigt 
eine alternative Art der Herstellung des Reifens durch Einspritzen der weicheren 
Reifenkomponente Ober den Kanal 78 im Anschlufl an die hflrtere Komponente, 
so dafl ahnlich wie beim Deckelbauteil nach Figur 4, die weichere Komponente 
in der Mitte der harten Komponente nachstrtmt und radial aufien einen Reifen 75 

15 ausbildet. Auch hier kann entweder mit einem einen Restbereich der Kavitfit 
freigebenden Schieber oder einem den FluB der ersten Komponente behindernden 
Absatz gearbeitet werden. 

Ein weiteres Rollenbauteil, das auch ale Kugelrolle 90 zu bezeichnen ist, zeigt 
Figur 12. Hierbei wird zun&chst Ober den Angufl 91 eine Hartkomponente in die 
20 Form eingespritzt und anschliefiend wird Ober die Angilsse 92 und 93 eine 
Weichkomponente gespritzt. Auch dieses Bauteil kann jedoch wie das 
Deckelbauteil nach Figur 4 mit zwei nacheinander am AnguB 91 eingespritzten 
verschiedenen Materialien hergestellt werden. Die Weichkomponente 94 ist durch 
Einmischen von Elastonier-Recycling-Partikeln in ihrer Hftrte einstellbar. 
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Figur 13 zeigt eincn Griff 100 aus einem Griffkarper 101 und einer Griffschale 
102, wobei vorzugsweise im GriffkSrper cine Gasblase 103 vorgesehen ist. Der 
GriffkOrper wird aus einem h&rteren Material Uber den EinlaA 104 gespritzt und 
die Griff schale liber den Einlafi 105 aus einem aufgeschftumten Material. Optional 
5 kftnnen von innen Weichkomponenten zum Beispiel fiir TQrklinken oder als Hebel 
fflr eine Handbremse angespritzt werden. 

Figur 14 zeigt einen Burstengriff 110, bei dem zun&chst eine Weichkomponente 
111 iiber den AnguB 112 gespritzt wird und anschlieflend Ober den AnguB 113 
eine Hartkomponente 114 gespritzt wird. Selbstverstandlich kOnnen die 
10 verschiedenen Materialien 111 und 114, wie auch bei den anderen 
Ausfthrungsbeispielen, zusgtzlich oder alternativ verschiedene Farben aufweisen 
oder in anderer Hinsicht plastiflzierbare Materialien mit unterschiedlichen 
Eigenschaften sein. 

Eine weitere hfiufige Anwendung des beschriebenen Verfahrens ist die 
15 Herstellung eines in Figur 15 gezeigten Gehauses 120. Dieses Geh&use 120 hat 
in der schematischen Darstellung nach Figur 15 im oberen Teil der Zeichnung 
eine im Geh&useteil liegende Dichtung 121 und im untexen Teil der Abbildung 
eine in einem dazu passenden Deckelteil 122 angeordnete Dichtung 123 die mit 
einer entsprechend geformten Gegenseite 124 im Gehfiuse 120 zusammenwirkt. 
20 Dieses Gehause ist entsprechend. dem zuvor beschriebenen Deckel nach den in 
den Figuren 4 bzw. 6 gezeigten Verfahren herstellbar. Eine vorteilhafte 
Ausgestaltung des Gehauses zeigt einen KabeldurchlaB 125, der einen Ring 126 
aus einem weicheren Kunststoff material aufweist, 
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Bine Kabelverschraubung 130 mit krallenfdrmiger Zugentlastung 131 und einer 
Dichtung 132 ist in Figur 16 dargestellt. Bei dieser Ausftihrungsform wird 
zunfichst am WerkzeugeinlaB 133 cine hfirtexe Komponente 134 eingespritzt, die 
den K6rper der Kabelverschraubung 130 und die Krailen der Zugentlastung 131 
5 bildet. Anschlieflend wird der Schieber 135 so umgelegt, dafl zusfitzlich rum 
zentralen Kanal 136 zwei weitere Kanfile 137 und 138 freigegeben werden, so 
dafi nachstrtimendes weicheres Material in einen von einem Schieber (nicht 
gezeigt) freigegebenen Bereich zur Bildung der Dichtung 132 flieflen kann. 
Gleichzeitig fliefit ein Teilstrom des weicheren Materials im zentralen Kanal 136 
10 zur Zugentlastung 131, um auch dort einen KSrper 139 aus weicherem Material 
auszubilden. 

W&hrend im oberen Teil der Figur 16 die Krailen der Zugentlastung 131 im 
unkomprimmierten Zustand gezeigt sind, zeigt der untere Teil der Figur, wie die 
Krailen der Zugentlastung 131 mittels einer aufgeschraubten Klemmutter 140. 
15 zusammengedruckt werden. 

Figur 17 zeigt als weiteres AusfUhrungsbeispiel einen FlaschenverschluB 150. 
Dieser FlaschenverschluB besteht aus einer h&rteren Komponente 151 , die den 
Grundkdrper bildet und einer weicheren Komponente 152, die ringartig in einem 
bestimmten Bereich austritt und als Dichtung wirkt. Innerhalb der hSrteren 
20 Komponente 151 ist cine Gasblase 153 vorgesehen, um Material einzusparen und 
eine hfihere Flexibilit&t des Flaschenverschlusses zu ermQglichen. 

Einen" weiteren FlaschenverschluB 160 zeigt Figur 18. Bei diesem 
FlaschenverschluB ist ein harter Innenteil 161 von einem weicheren Material 162 
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umgeben, wobei die Art der Materialien auch ausgetauscht werden kann. Der 
innere Teil 161 weist vorzugsweise von einer zentralen Achse 163 zu einem 
Ringkfirper 164 verlaufende Rippen 165 auf. 

Das erfindungsgemfifle Verfahren ist fur ungezghlte weitcre Anwendungen 
5 einsetzbar, wie von R&dern aus harten und wcichen Komponenten liber 
Kinderspielzeug aus verschiedenfarbigen Komponenten, Gelenken aus Hart- und 
Weichkomponenten bis hin zu Deckeln aus opaken und durchsichtigen Bereichen. 
Weitere Beispiele sind: Schraubenziehergriffb, Kleiderbugel mit And- 
Rutschkante, BBrsten- und ZahnbUrstengrifFe. Wichtige Einsatzbereiche sind 
10 darflbcr hinaus TransportbSnder, Transportwalzen und Transportrollen. 

Die Figuren 19 und 20 zeigen die Verwendung eines Werkzeugs mit einem 
speziellen Heiflkanal. Beim Hinspritzen zweier verschiedener Materialien 170, 
171 mit einer Spritzeinheit 172 in ein Werkzeug 173 gelangen nacheinander 
verschiedene Materialien 170, 171 in das Werkzeug 173. Dabei bildet sich im 
IS Heiflkanal ein auSerer Ring aus der ersten Komponente 170, in dem als Kern die 
weitere Komponente 172 liegt. Nach Beendigung des Spritzvorgangs mit der 
Komponente 171 muB jedoch wieder neue Komponente 170 nachgefbrdert werden 
und flberlicherweise wird dadurch der im Heiflkanal 174 verbleibende Rest der 
zweiten Komponente 171 als Verachmutzung in die Kavitftt gedrttckt. 

20 Urn derartige Verschmutzungen zu vermeiden, zeigt Figur 20 einen ttberlauf 175 
und einen Schieber 176 im Heiflkanal 174. Der Schieber 176 erlaubt es # den Rest 
der zweiten Komponente 171 mit der nachgefdrderten ersten Komponente 170 in 
den Oberlauf 175 zu drucken und die Kavitft 177 erst dann freizugeben, wenn 
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wieder erstes Material am Schieber 176 aniiegt, Eine Anguflstange ist somit nicht 
mehr notwendig. 

In der Praxis ben6tigt gerade die Umstellung von einer ersten Koniponente auf 
eine weitere und ggf. auf eine dritte, viexte usw. Komponente grofle Erfahrung, 

5 da der Zeitpunkt genau abgestimmt werden muB. Um den richtigen Zeitpunkt zu 
erfassen, kfinnen in der Spritzguflvorrichtung und insbesondere im Werkzeug 
Sensoren angebracht werden, die mittels Druck, Temperatur Oder Ultraschall die 
FQUung der Kavitflt mit den unterschiedlichen piastifizierten Materialien 
iiberwachen. Zur besseren ProzeBuberwachung kann zwischen der Zufuhrung 

10 unterschiedlicher plastifizierter Materialien eine Pause eingelegt werden. Darilber 
hinaua kann die Wegregelung der Schnecke. d.h. der von der Schnecke 
gef5rderte Weg direkt zur Steuerung der Schieber venvendet werden. Anstelle 
des Weges kann auch die Zeit vom Einsetzen des Einspritzvorgangs an gemessen 
werden, um den richtigen Zeitpunkt zur Schiebersteuerung zu ermitteln. Letztlich 

15 kann auch der Werkzeuginnendruck als Parameter fur die Schiebersteuerung 
dienen. 
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Patentanspriiche: 


5 
10 

2. 
3. 

15 


Verfahren zum SpritzgieBen von SpritzguBteilen aus plastifizierbarem 
Material, bei dcm ein erstes plastifiziertes Material in den Hohlraum einer 
Spritzgieflform eingespritzt wird und anschlieBend ein anderes 
plastifiziertes Material in den Hohlraum eingespritzt wird, dadurch 
gekennzeichnet, dqfi das erste plastifizierte Material so in den Hohlraum 
gegeben wird, dafl es nur einen Teilbereich der Wandung des Hohlraums 
benetzt und anschlieBend das andere plastifizierte Material so in den 
Hohlraum gegeben wird, dafl es zumindeBt einen Teil des Restbereichs der 
Wandung des Hohlraums benetzt, 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dq$ das crste 
plastifizierte Material und mindestens ein anderes plastifiziertes Material 
durch die gleiche Offnung in den Hohlraum gespritzt wcrden. 

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dqfi soviel erstes Material in die Spritzgieflform gegeben 
wird, dafi sich nach Einspritzen des anderen Materials das erste Material 
bis zu einem Absatz im Hohlraum zwischen Teilbereich und Restbereich 
erstreckt. 


4. 

20 


Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dofi nach dem Einspritzen des ersten Materials ein 
mindestens einen Teil des Restbereichs freigebender Schieber bewegt wird. 
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5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dofi der Schieber 
einen Kanal zu einem Teilbereich des Hohlraums der SpritzgieBform 
freigibt. 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzelchnet, dafi der Schieber 
5 direkt einen Teiibereich des Hohlraumes der Spritzgieflform freigibt. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprttche, dadurch 
gekennzeichnet, dog beim SpritzgieBvorgang in der SpritzgieBform ein 
Gasraum gebildet wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
10 gekennzetchnet, dafi ein plastifiziertes Material ein relativ weiches oder 

gummiartiges und mindestens ein anderes plastifiziertes Material ein 
relativ hartes Material ist. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzetchnet, dafi die plastiftzierten Materialien mindestens zwei 

15 verschiedene Farben oder Durchsichtigkeiten aufweisen. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtlche, dadurch 
gekennzetchnet, dafi rnindestens ein plastifiziertes Material Gaseinschlttsse 
aufweist. 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche. dadurch 
20 gekennzelchnet, dqfi rnindestens ein plastifiziertes Material EinschlQsse 
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einer anderen Komponente aufwcist. 


12. Spritzgieflform, dadurch gekennzeichnet, dafi sie mindcstens einen Sensor 
aufweist, der am tFbergang zwischen Teilbereicb und Restbereich der 
Wandung dcs Hohlraums dcx SpritzgieAform angeordnet ist. 


5 13 . Spritzgieflform, insbesondere nach Anspruch 12 f dadurch gekennzeichnet, 
dqfi sie einen Absatz aufweist, der am Obergang zwischen Teilbereich und 
Restbereich der Wandung des Hohlraums der SpritzgieBform ahgeordnet 
ist. 


14. Spritzgieflform, insbesondere nach Anspruch 12 oder 13, dadurch 
10 gekennzeichnet, dqfi sie einen Heiflkanal xnit einer Umleiteinrichtung 

aufweist, die es erlaubt, zum Hohlraum strdmendes plastifiziertes Material 
in einen ttberlauf str6men zu lassen. 


15 


15. 


SpritzgieBvorrichtung mit einer Plastifiziereinheit und einer Spritzeinheit, 
dadurch gekennzeichnet, dqft sie mindestens zwei Nebenextruder 
aufweist, die zwischen Schneckenspitze und DQsenspitze angeordnet sind. 
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